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Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist geslellt 

@ Verfahren zum Herstellen eines FoL'enverbundes und danach hergestellter Folienverbund 

Verf ahren rum Herstellen etnes Folienverbundes mit einer 
perforierten Kunststoffoiie und einem Fasergebitde. die bei- 
de im thermoplastischen Zustand der Kunststoffoiie durch 
den zum Perforieren dieser Folie eingesetzten pneumati- 
schen Diff erenzdruck lamintert werden. 
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U 7038(K) Unilever N.V. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Fol ienverbundes mit 
einer Kunststof f ol ie, die im thermopl asti schen Zustand, 
vorzugsweise von einer Extruderduse kommend. auf einer 
siebartigen Flache unter der Einwirkung eines pneuma- 
tischen Dif ferenzdruckes perforiert und abgekuhlt wird, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Kunststof fo 1 i e im 
thermoplastischen Zustand mit wenigstens einem flachi- 
gen Fasergebild.e vereinigt wird, durch welches der 
pneumatische Dif f erenzdruck beim Perforieren hindurch 
wirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenigstens zwischen der siebartigen Flache und der im 
thermoplastischen Zustand befindlichen Kunststof fol ie 
ein flachiges Fasergebilde zulauft und mit der Kunst- 
stoffolie vereinigt wird. 

.3. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. daB 
wenigstens auf der von der siebartigen Flache abge- 
wandten Oberflache der im thermoplastischen Zustand 
befindlichen Kunststof fol ie ein flachiges Fasergebilde 
zulauft. 
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Folienverbund hergestellt nach einem Verfahren gemaii 
einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali ein fUchiges Fasergebilde (7.70) mit 
einer perforlerten Kunststof f ol ie (2) unmittelbar und 
vollfiachig In Bezug auf die gegensel t Igen BerOhrungs- 
fiachen verbunden 1st. 

Folienverbund nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet . 
daU die Kunststof folle (2) perforlert und geprSgt ist. 
wobel die AusprSgungen (11) entweder nach der frelen 
Seite hin oder gegen das Fasergebilde (7,70) gerlchtet 
sind. 

Folienverbund nach Anspruch 4 oder 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Kunststof folle (2) aus PolySthylen 
besteht. 

Folienverbund nach einem der Anspruche 4 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Fasergebilde (7,70) aus Kunst- 
stoffasern gebildet ist. 

Folienverbund nach einem der AnsprGche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Fasergebilde (7,70) aus tex- 
tilen Fasern besteht. 

Folienverbund nach einem der AnsprQche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dali das Fasergebilde (7,70) aus Zell- 
stof fasern gebildet ist. 



Folienverbund nach einem der AnsprQche 4 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Fasergebilde (7,70) ein Vlies 
ist. - 
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Verfahren zum Herstellen 
eines Fol ienverbundes und 
danach hergestel 1 ter Fol ienverbund 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen . 
eines Fol ienverbundes mit einer Kunststof f olie , die' im 
thermoplastischen Zustand. vorzugsweise von einer Extruder- 
duse kommend. auf einer siebartigen Flache unter der Einwir- 
5 kung eines pneuma t i schen Dif f erenzdruckes perforiert und 
abgekuhlt wird sowie auf einen danach hergestel 1 ten Folien- 
verbund. 

Solche perforierten Kunststof f ol ien sind von ihren Ober- 
10 f lacheneigenschaften. insbesondere bei Verwendung als Ab- 
deckung von Wegwerf windeln nicht bef riedigend , da sie sich 
kalt und glatt anfUhlen und nicht die angenehmen Eigenschaf- 
ten einer text i len Windel haben. Es wSre nun einfach. die 
perforierte Folie durch ein Fasergebilde lose abzudecken.^ ^ 
15 Dies ist jedoch bei der Herstellung auBerst aufwendig und 
damit teuer. Zudem muB das Fasergebilde eine gewisse ReiB- 
festigkeit aufweisen. da es sonst beiia Gebrauch reiBt, dabei 
nicht nur die blanke Folie freilegt. sondern selbst SuBerst 
unangenehm ist und zu Druckstellen fuhren kann. Eine feste 
20 Verbindung, be i sp i e 1 swe i se durch aufkleben oder kaschieren. 
scheidet ebenfalls auS:, weil dabei zumi ndest ei n Tei 1 der 
bei der Perforierung entstandenen LOcher der Folie ver- 
schlossen wurde. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum 
Herstellen eines Fol ienverbundes aufzuzeigen, bei dem die 
Perforation der Kunststof fol ie beliebig sein kann und nicht 
beeinflulit wird. 



Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, dafi die l 

Kunststof fol ie im thermopl ast i schen Zustand mit wenigstens | 

einem flachigen Fasergebilde vereinigt wird, durch welches |; 

der pneumatische Dif f erenzdruck beim Perforieren hindurch | 

10 wirkt. C 

Oberraschenderwei se werden dabei, gleichgiil tig , ob das ,y 

Fasergebilde zwischen der Kunststof fol ie und der siebartigen ^' 
Flache oder an der von der siebartigen Flache abgewandten 

15 Oberflache der Kunststof fol i e . angeordnet wird, in der Symme \ 

etwa gleich gute Ergebnisse erzielt. | 

Bei Anordnung des Fasergebi Ides zwischen Kunststof fo 1 i e und ^ 
siebartiger Flache wird eine etwas starkere Haftung zwischen 
20 Fasergebilde und Kunst stof f o 1 i e erzielt, wobei diese durch 

die zwischen die Fasern des Fasergebi Ides greifenden Aus- ^ 

stulpungen der perforierten Folie noch weiter erhoht wird. | 



Wird dagegen das Fasergebilde auf der von der siebartigen 

25 Flache abgewandten Seite der Kunststof fo 1 ie angeordnet, so f'^-!-) 

wird die Perforation gleichmafiiger und aussch 1 i eB 1 i ch von |' 

der siebai^^igen Flache bestimmt. [ 

Durch ihren thermopl ast i schen Zustand verklebt die Ober- ^: 

30 flache so stark mit dem Fasergebilde, daB eine innige Ver- \ 

bindung erzielt wird. Dabei ist es von untergeordneter ^ 
Bedeutung. aus welchem Material diese Fasern bestehen. Durch 

eine entsprechende Mater i a 1 auswah 1 kann jedoch die Intensi- I 

tat der Verbindung gesteuert werden. In erster Linie wird | 

35 die Ma teri a 1 auswahl des Fasergeb i Ides jedoch nach dem vorge- f 

sehenen Verwendungszweck erfolgen. I 
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Es wurde dabei uberraschenderwei se f estgestel It . daB der 
textile Charakter des Fasergebi Ides in keiner Weise beein- 
trachtigt wird. vielmehr bleiben seine weichen. griffigen 
Eigenschaf ten vollstandig erhalten. 

5 ■ . 

Daruber hinaus wird infolge des D if f erenzdruckes durch das 
Fasergebilde hindurch eine einwandfreie Perforation der 
Kunststof folie erzielt. und zwar sowohl wenn ein Faserge- 
bilde zwischen Kunststof fo 1 ie und siebartiger Flache als 
10 auch auf cJer davon abgewandten Oberflache der Folie, Oder 
auch auf beiden Seiten angeordnet wird. 

Ein Fol ienverbund ist gemaB der Erfindung dadurch gekenn- 
zeichnet. daft ein flSchiges Fasergebilde mit einer perfo- 
15 rierten Kunststof fol ie unmittelbar und vollflachig in Bezug 
auf die gegenseitigen Beriihrungsf 1 achen verbunden ist. 

Unmittelbar bedeutet dabei, daB kein Kaschierkleber od. dgl. 
verwendet wird, sondern beide Lagen durch die Klebkraft der 

20 Kunststoff oi ie im thermoplastischen Zustand verbunden sind. 
Der dabei erhaltene Verbund hat die vortei lhaf ten Eigen- 
schaften sowohl der gelochten Kunststof fol i e als auch des 
Fasergebi Ides . wobei sich insbesondere bezuglich der ReiB- 
festigkeit beide sogar erganzen. 

25 . 

Die Kunststoffolie ist erf indungsgemaB perforiert und ge- 
-rpragt, wobei die Auspragungen entweder nach der freien Seite 
hin Oder gegen das Fasergebilde gerichtet sind. 

30 Vortei lhaf terwei se besteht erf i ndungsgemaB die Kunststoff- 
. folie aus Polyathylen, wShrend das Fasergebilde aus Kunst- 
stoff. Textil- Oder Ze 1 1 stof f -Fasern gebildet sein kann. 

Bei Ausbildung des Fasergebi Ides als Vlies haben sich beson- 
35 dere Vorteile herausgeste 1 1 t . 
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In der Zelchnung sind zwel Ausf Ohrungsbei spiele der Erfin- 
dung dargestellt. Dabei zeigen: 



h Fig. 1 eine Vorrlchtung zum Herstellen 



5 eines Fol lenverbundes , 

Fig. 2 elnen Schnltt durch einen Fol ienverbund 

mit einem textilen Gewebe als Fasergebilde und 

10 Fig, 3 elnen Schnltt durch einen weiteren Fplien- 
verbund mit einem als Vlies ausgebi Ideten 
Fasergebi Ide* 

Mit 1 ist in Fig. 1 eine Extruderduse bezeichnet, von der 

15 eine Kunststof fol ie 2 aus Polyathylen der siebartigen Flache 
3 eines Zyllnders 4 zugeflihrt wird. An der Auf tref f ste 1 1 e 
der Kunststof fol ie ist im Inneren des Zyllnders 4 eine 
Saugkammer 5 angeordnet. welche einen pneumat i schen Diffe- 
renzdruck auf die Kunsts tof f o 1 i e ausubt. Gleichzeitig mit 

20 der Kunststof fol ie 1 auf t von einer Fuhrungswa Ize 6 geleitet 
ein Fasergebilde 7 auf die siebartige Flache 3 auf. Der 
pneumatische Di f f erenzdruck der Saugkammer 5 saugt Abschnit- 
te der Kunststof fol ie in die Offnungen der siebartigen 
Flache hinein, bildet dabei AusprSgungen und perforiert die 

25 Folie innerhalb dieser Auspragungen . Dabei wird Luft durch 
das Fasergebilde 7 gesaugt, die sowohl dieses gegen die 
Kunststof fol ie prelit und gleichzeitig die Kunststof fol ie 
abkuhlt. Die Ftlhrungswa 1 ze 6 kann dieses Anpressen noch 
unterstutzen , dies ist aber fOr eine innige Vereinigung der 

30 beiden Lagen nicht unbedingt notwendig. Im Zylinder 4 sind 
noch zwei weitere Saugkammern 8 und 9 angeordnet, von denen 
die Saugkammer 8 Luft zur Kuhlung des fertigen F lienverbun- 
des 10 absaugt, wahrend die Saugkammer 9 der. Kuhlung der 
siebartigen Flache 3 dient. 
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Beim AusfQhrungsbei spiel nach Fig. 2 ist der dort darge- 
stellte Fol ienverbund in der anhand von Fig. 1 erlSuterten 
Weise hergestellt. Die Kunststof f oil e 2 hat ihre AusprSgun- 
gen 11 an der vom Fasergebilde 7 abgewandten Seite. Dabei 
5 ist als Fasergebilde ein textiles Gewebe eingesetzt. 

In Fig. 3 ist ein Fol i enverbund 100 dargestellt. bei dessen 
Herstellung das Fasergebilde 70 zwischen die Kunststof f o 1 i e 
2 und die siebartige Flache 3 eingelaufen ist. Der pneuma- 

10 . tische Diff erenzdruck hat dabei durch das Fasergebilde 70 
hindurch auf die Kunststof fo 1 i e eingewirkt, wodurch die 
Auspragungen 11 in das Fasergebilde 70 hineinragen. Fur eine 
derartige Ausgestaltung eignet sich als Fasergebilde beson- 
ders ein Vlies. da dabei das Eindringen der Auspragungen 

15 verhaltnismaBig leicht erfolgen kann. 
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